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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Schneidwerkzeug zum 
Bohren ins Voile sowie zum Drehen, bestehend aus 
einem im wesentlichen zylindrischen Werkzeuggrund- s 
kfirper mit einem Bearbeitungsabschnitt, mit einer in 
Langsrichtung verlaufenden Spannut mit einer Ausneh- 
mung, in der eine prismatische, im wesentlichen rhom- 
bus- oder rhomboidfflrmige Wendeschneidplatte mit 
spitzen und stumpfen Eckenwinkeln von weniger als 89° 10 
bzw. mehr als 91° befestigt ist, wobei - in Draufsicht des 
Werkzeuges gesehen - zwei aktive Schneidkanten auf 
der Oberseite der Wendeschneidplatte liegen und die 
aktive stirnseitige Schneidkante etwa senkrecht zur 
Bohriangsachse des Werkzeuges veriauft und ein Ende 15 
dieser Schneidkante den Bohrungsdurchmesser 
bestimmt, wahrend das andere Schneidkantenende 
uber die Bohriangsachse hinausreicht und wobei diese 
Schneidkante gegenuber der Auflagefiache derartig 
geradlinig oder kurvenfOrmig geneigt ist, daB die Dicke 20 
der Wendeschneidplatte an der Schneidecke mit spit- 
zem Winkel grOBer ist als an der Schneidecke mit 
stumpfem Winkel. 

Derartige Werkzeuge sind universe!! einsetzbar 
und sowohl zum Bohren als auch zum Drehen geeignet. 25 
Sie kommen in der Regel auf Drehmaschinen zum Ein- 
satz, wo zusStzlich zu einer Bohrbearbeitung des Werk- 
stiickes ohne Werkzeugwechsel auch noch 
Drehbearbeitungen wie Langsdrehen, Plandrehen oder 
Kopierdrehen durchgefuhrt werden kOnnen. 30 

Die DE-OS 27 33 705 beschreibt ein derartiges 
Schneidwerkzeug. Bei diesem Schneidwerkzeug weist 
die Wendeschneidplatte jeweils zwei auf der Ober- und 
Unterseite liegende Schneidkanten auf. Dabei ist War- 
zustellen, daB gemaB Wortlaut der DE-A-2733705, und 35 
im Unterschied zur vorliegenden Erfindung, jeweils nur 
von einer Schneidkante (21 bzw. 21+21b), sowohl auf 
der Oberwie auf der Unterseite des Schneideinsatzes 
gesprochen wird, obwohl jeweils eine der beiden, an die 
Schneidkante 21 - auf der Ober- bzw. Unterseite - 40 
angrenzenden Kanten eine Schneidfunktion Ober- 
nimmt, wie in Figur 4 unmiBverstandlich dargestellt ist. 
Jeweils eine dieser Schneidkanten veriauft etwa senk- 
recht zur Bohriangsachse des Werkzeuges und ist dar- 
uberhinaus zur zugehGrigen Auflagefiache der 45 
Wendeschneidplatte geneigt angeordnet und mit einer 
abgeschragten Spanfiache versehen. Aufgrund dieser 
Ausgestaltung muB die Wendeschneidplatte beim 
Schneidkantenwechsel umgedreht werden und die zur 
Auflage der Wendeschneidplatte zur Verfugung ste- so 
hende ebene Fiache ist verringert, was die Stabilitat 
des Schneid werkzeuges vermindert 

Zudem weist die etwa senkrecht zur Bohriangs- 
achse des Werkzeuges angeordnete stirnseitige 
Schneidkante eine Abweichung von 1° bis 5° von der 55 
Senkrechten auf und ist die in radialer Richtung uber die 
Bohriangsachse des Werkzeuges hinausreichende, 
stumpfwinkelige Schneidecke durch einen kurzen gera- 
den Schneidkantenabschnitt abgeschragt, sodaB die 


Schneidkante den im Zentrum unmittelbar an der Bohr- 
iangsachse liegenden Bereich nicht schneidei Auf 
diese Weise wird bei der Herstellung einer Bohrung mit 
diesem Werkzeug kein ebener Bohrungsgrund, son- 
dern ein zum Zentrum ansteigender Bohrungsgrund mit 
einem Zapfen in der M'rtte ausgebildet, was fur viele 
Anwendungen von Nachteil ist. 

Die EP 0 502 541 beschreibt eine prismatische, im 
wesentlichen rhomboidfOrmige Wendeschneidplatte, 
bei der alle vier Schneidkanten auf der Oberseite der 
Wendeschneidplatte liegen. Die Schneidkanten sind 
Ober ihre gesamte LSnge gegenuber der Auflagefiache 
so geneigt, daB die Dicke der Wendeschneidplatte an 
den Schneidecken mit einem spitzen Winkel grOBer ist 
als an den Schneidecken mit einem stumpfen Winkel. 
Zudem sind alle vier Schneidecken abgerundet. Bei 
einem Einsatzbeispiel dieser Wendeschneidplatte in 
einem Werkzeug ist diese in der Ausnehmung eines 
zylindrischen Werkzeugabschnittes so angeordnet, daB 
eine Schneidkante etwa senkrecht zur Langsachse des 
Werkzeuges veriauft und die zugeh&rige spitzwinkeiige 
Schneidecke den AuBendurchmesser des Werkzeuges 
bestimmt, wahrend die zugehGrige stumpfwinkelige 
Schneidecke uber die Langsachse des Werkzeuges 
hinausreicht. Der Bereich der uber die Langsachse des 
Werkzeuges reicht ist im Vergleich zur gesamten 
Schneidkanteniange sehr groB. Zudem ist diese 
Schneidkante so angeordnet, daB sie - in Stimansicht 
des Werkzeuges gesehen - von der Langsachse des 
Werkzeuges einen bedeutenden Abstand aufweist. 
Durch diese Anordnung der Wendeschneidplatte ist das 
Werkzeug nur fur den rotierenden Einsatz als Fraser 
geeignet. Ein Einsatz als Werkzeug zum Bohren ins 
Voile ware nicht moglich, da dabei der uber die Langs- 
achse des Werkzeuges hinausstehende Schneidkan- 
tenabschnitt abgedruckt werden wurde. 

Die GB-A 2 010 707 beschreibt ein Bohrwerkzeug 
mit einer austauschbaren Wendeschneidplatte, das 
ebenfalls zum Bohren und zum Drehen geeignet ist. 
Durch die spezielle Ausgestaltung der Wendeschneid- 
platte mit einer Kerbe zur Spanunterbrechung und die 
Anordnung der Wendeschneidplatte am Werkzeug- 
grundkOrper wird kein ebener Bohrungsgrund erreicht. 
Daruberhinaus ist die uber der Mitte der Werkzeug- 
achse schneidende Schneidecke der Wendeschneid- 
platte stark bruchgefahrdet. 

Die DE-A1 38 03 188 beschreibt einen Bohrnuten- 
fraser mit einer auswechselbaren Wendeschneidplatte, 
bei demdie radial auBen liegende aktive Schneidkante 
im wesentlichen parallel zur Drehachse des Fraser- 
grundkOrpers veriauft. Damit ist dieses Werkzeug aus- 
schlieBlich zum Frasen geeignet und kann fur 
Drehoperationen nicht verwendet werden. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es 
daher ein Werkzeug zum Bohren ins Voile und Drehen 
zu schaffen, mitdem Bohrungen mit ebenem Bohrungs- 
grund hergestellt werden kflnnen und das gegenuber 
bekannten derartigen Werkzeuge eine verbesserte Sta- 
bilitat aufweist. 
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ErfindungsgemaB wird dies dadurch erreicht, daB 
vier Schneidkanten auf der Oberseite der Wende- 
schneidplatte liegen und an der Schneidecke abgerun- 
det sind; daB die etwa senkrecht zur Bohrlangsachse 
verlaufende stirnsertige Schneidkante eine Abweichung 5 
von maximal 0,5° von der Senkrechten aufweist; daB 
das uber die Bohrlangsachse hinausreichende Ende 
der stirnseitigen Schneidkante am Ubergangspunkt 
vom geraden Schneidkantenabschnitt zum abgerunde- 
ten Eckenabschnitt - in Draufsicht des Werkzeuges w 
gesehen - mit der Bohrlangsachse zusammenfallt, Oder 
uber diese mit einer LSnge von maximal 10 % der 
Gesamtlange der Schneidkante hinausreicht und daB 
die stirnseitige Schneidkante - in Stirnansicht des Werk- 
zeuges gesehen - die Bohrlangsachse schneidet oder 15 
von dieser einen maximalen Abstand von 2 % des Bohr- 
durchmessers des Werkzeuges aufweist. 

Das erfindungsgemaBe Schneidwerkzeug ist 
sowohl zum feststehenden als auch zum rotierenden 
Einsatz geeignet und weist durch die Verwendung einer 20 
Wendeschneidpiatte mit vollstandig ebener Auflagefla- 
che eine ausgezeichnete Stabilitat auf. Die Wende- 
schneidpiatte weist in der Regel eine positive 
Schneidgeometrie, vorteilhafterweise mit einem Frei- 
winkel von 7° auf, der eine gute Positionierung der Wen- 25 
deschneidplatte ermoglicht. Durch die 
erfindungsgemaB geneigten Schneidkanten werden die 
fur eine gute Zerspanung notwendigen Anstellwinkel in 
die Wendeschneidpiatte verlagert, wodurch der die 
Wendeschneidpiatte unterstutzende Querschnitt des 30 
Werkzeugschaftes vergrOBert werden kann, sodaB die 
Stabilitat des Schneidwerkzeuges insbesondere bei 
kleinen Bohrungsdurchmessern wesentlich verbessert 
ist. Werkzeuge mit Bohrungsdurchmesser bis zu 8 mm 
und darunter kOnnen mit ausreichender Stabilitat gefer- 35 
tigt werden. Die Aufnahme fur die Wendeschneidpiatte 
ist in der Regel so ausgelegt, daB die stirnseitige 
Schneidkante genau senkrecht zur Bohrachse des 
Werkzeuges angeordnet ist, durch herstellungsbe- 
dingte Toleranzen der Aufnahme und der Wende- 40 
schneidplatte kOnnen sich jedoch geringfOgige 
Abweichungen bis max. 0,5° von der Senkrechten erge- 
ben. Auf diese Art und Weise wird bei der Herstellung 
der Sackbohrungen ein ebener Bohrungsgrund erzielt. 
Durch die geringfugige Freistellung der seitlichen, die 45 
Bohrungswandung schneidende Schneidkante kOnnen 
mit dieser Schneidkante ebenfalls Drehoperationen wie 
Langs-, Plan- oder Kopierdrehen durchgefuhrt werden. 

Vorzugsweise betragen die Eckenwinkel der Wen- 
deschneidpiatte 88° bzw. 92°, sodaB eine minimale so 
Freistellung von 1 ,5° der seitlichen, die Bohrungswan- 
dung schneidenden Schneidkante erreicht wird. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung des 
erfindungsgemaBen Schneidwerkzeuges verlaufen die 
Schneidkanten geradlinig geneigt unter einem Winkel ss 
von 3° - 10° zur Auflageflache. Bei diesen Neigungswin- 
keln der Schneidkante wird erreicht, daB auch bei posi- 
tiven Wendeschneidplatten mit 7° Freiwinkel die 
Schneidkanten beim Schneiden genugend freigehen. 


Weiters ist es von Vorteil, die Wendeschneidpiatte 
als Mittelloch-Wendeschneidplatte auszufQhren und 
diese Dber das Mittelloch mit einer Senkkopfschraube 
am Werkzeuggrundk6rper zu befestigen. Diese Befesti- 
gungsart ist einfach und sicher und auch noch bei klein- 
sten Bohrungsdurchmessern ausreichend stabil. 

Da das erfindungsgemaBe Schneidwerkzeug vor- 
wiegend zum Bohren eingesetzt wird, ist bei der Zer- 
spanung die ZufOhrung eines KGhlmittels wichtig, das 
die Schneidkanten kuhlt und gleichzeitig die Spane aus 
der Bohrung spult. ZweckmaBigerweise ist dazu eine 
Langsbohrung im Werkzeugschaft vorgesehen, die 
unmittetbar an der Wendeschneidpiatte mundet. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand von Figu- 
ren naher eriautert. 
Es zeigen: 

Fig. 1: ein erfindungsgemaBes Schneidwerkzeug 
in Draufsicht 

Fig. 2: das erfindungsgemaBe Schneidwerkzeug 
nach Fig.1 in Seitenansicht 

Fig. 3: das erfindungsgemaBe Schneidwerkzeug 
nach Fig.1 in Stirnansicht 

Fig. 4: eine Wendeschneidpiatte fur ein erfin- 
dungsgemaBes Werkzeug mit spezieller 
Spanleitstufengestaltung im SchragriB 

Das erfindungsgemaBe Schneidwerkzeug, ent- 
sprechend der Figuren 1 bis 3 weist einen zylindrischen 
Werkzeugschaft -1- auf. An einem Ende weist der 
Werkzeugschaft -1- einen Bearbeitungsabschnitt mit 
etwas geringerem Durchmesser und mit einer in Langs- 
richtung verlaufenden Spannut -2- zur Abfuhr der 
Spane auf. In einer Ausnehmung dieser Spannut -2- ist 
eine prismatische, etwa rhombusfCrmige Wende- 
schneidpiatte -3- mit einem Mittelloch mit Hilfe einer 
Senkkopfschraube -10- am WerkzeuggrundkOrper 
befestigt. Die Wendeschneidpiatte -3- weist Eckenwin- 
kel von 88° und 92° mit abgerundeten Schneidecken 
auf und istderart angeordnet, daB die aktive stirnseitige 
Schneidkante -5- in Fig. 1 gesehen zur Bohrlangsachse 
-A- des Schneidwerkzeuges senkrecht stent. Die zuge- 
hOrige stumpfwinkelige Schneidecke mit 92° Eckenwin- 
kel schneidet in radialer Richtung geringfugig uber die 
Bohrlangsachse -A- hinaus und zwar so, daB der Uber- 
gangspunkt -4- vom geraden Schneidkantenabschnitt 
zum abgerundeten Eckenabschnitt mit der Bohrungs- 
langsachse -A- zusammenfallt. Die zugehGrige spitz- 
winkelige Schneidachse mit 88° bestimmt den 
AuBendurchmesser des Schneidwerkzeuges. Sowohl 
die aktiven Schneidkanten -5- und -6- als auch die inak- 
tiven Schneidkanten -5- und -6- liegen auf der Ober- 
seite der Wendeschneidpiatte -3-, sodaB ein 
Schneidkantenwechsel durch LOsen der Befestigungs- 
schraube -10- und Drehen der Wendeschneidpiatte -3- 
erreicht wird. Samtliche Schneidkanten -5-, -6-, -5'- und 
-6- sind gegenuber der Auflageflache -7-der Wende- 
schneidpiatte -3- derart geradlinig geneigt, daB die 
Dicke der Wendeschneidpiatte -3- an den Schneidek- 
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ken mit spitzem Winkel grOBer ist als an den Schneidek- 
ken mit stumpfen Winkeln. Das Schneidwerkzeug weist 
eine parallel zur Bohriangsachse -A- verlaufende Boh- 
rung -8- zur Kuhlmittelzufuhr auf. Die Bohrung -8- mun- 
det in eine Querbohrung die unmittelbar Qber der s 
Wendeschneidplatte -2- aus dem WerkzeuggrundkOr- 
per austritt. 

In Figur 4 ist eine Variante einor Wendeschneid- 
platte zur Verwendung in einem erfindungsgemaBen 
Schneidwerkzeug dargestellt Die Spanfiache dieser w 
Wendeschneidplatte weist eine spezielle Spanleitstu- 
fenkonfiguration auf, die eine sichere Spanumlenkung 
und rechtzeitigen Spanbruch bewirkt. Der unmittelbar 
an die Spanfiache angrenzende Bereich der Freif lachen 
weist einen Freiwinkel von 7° auf, wahrend der an die 15 
AuflageflSche der Wendeschneidplatte angrenzende 
Bereich der Freif lachen einen Freiwinkel von 15° auf- 
weist. Auf diese Weise ist auch noch bei Wende- 
schneidplatten mit grflBeren Plattenstarken 
gewahrleistet, daB der bei der Zerspanung notwendige 20 
Freiwinkel eingehalten wird, ohne daB der Keilwinkel 
der Schneidkanten verkleinert wird. 

Patentanspruche 

1 . Schneidwerkzeug zum Bohren ins Voile sowie zum 
Drehen, bestehend aus einem im wesentlichen 
zylindrischen WerkzeuggrundkOrper (1) mit einem 
Bearbeitungsabschnitt mit einer in Langsrichtung 
verlaufenden Spannut (2) mit einer Ausnehmung, in 30 
der eine prismatische, im wesentlichen rhombus- 
oder rhomboidffrmige Wendeschneidplatte (3) mit . 
spitzen und stumpfen Eckenwinkeln von weniger 
als 89° bzw. mehr als 91° befestigt ist, wobei - in 
Draufsicht des Werkzeuges gesehen - die aktive 35 
Schneidkanten (5, 6) auf der Oberseite der Wende- 
schneidplatte (3) liegen und die aktive stirnseitige 
Schneidkante (5) etwa senkrecht zur Bohriangs- 
achse (A) des Werkzeuges veriauft und ein Ende 
dieser Schneidkante (5) den Bohrungsdurchmes- 40 
ser bestimmt, wahrend das andere Schneidkanten- 
ende uber die Bohriangsachse (A) hinausreicht und 
wobei diese Schneidkante (5) gegenOber der Auf la- 
gefiache (7) derartig geradlinig oder kurvenfOrmig 
geneigt ist, daB die Dicke der Wendeschneidplatte 45 
(3) an der Schneidecke mit spitzem Winkel grGBer 
ist als an der Schneidecke mit stumpfem Winkel, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB vier Schneidkanten (5, 6; 5', 6') auf der Ober- 
seite der Wendeschneidplatte (3) liegen und an den so 
Schneidecken abgerundet sind; daB die etwa senk- 
recht zur Bohriangsachse (A) verlaufende stirnsei- 
tige Schneidkante (5) eine Abweichung von 
maximal 0,5° von der Senkrechten aufweist; daB 
das uber die Bohriangsachse (A) hinausreichende 55 
Ende der stirnseitigen Schneidkante (5) am Gber- 
gangspunkt (4) vom geraden Schneidkantenab- 
schnitt zum abgerundeten Eckenabschnitt - in 
Draufsicht des Werkzeuges gesehen - mit der 


Bohriangsachse (A) zusammerrfailt, Oder uber 
diese mit einer Lange von maximal 10 % der 
Gesamtiange der Schneidkante (5) hinausreicht 
und daB die stirnseitige Schneidkante (5) - in Stirn- 
ansicht des Werkzeuges gesehen - die Bohriangs- 
achse (A) schneidet oder von dieser einen 
maximalen Abstand von 2 % des Bohrdurchmes- 
sers des Werkzeuges aufweist. 

2. Schneidwerkzeug zum Bohren ins Voile und Dre- 
hen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Eckenwinkel der Wendeschneidplatte (3) 
88° bzw. 92° betragen. 

3. Schneidwerkzeug zum Bohren ins Voile und Dre- 
hen nach Anspruch 1 bis 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Schneidkanten (5, 6; 5\ 6*) geradlinig 
geneigt unter einem Winkel von 3° bis 10° zur Auf- 
lagefiache verlaufen. 

4. Schneidwerkzeug zum Bohren ins Voile und Dre- 
hen nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Wendeschneidplatte (3) 
ein Mittelloch (9) aufweist und uber dieses Mittel- 
loch (9) mit Hilfe einer Senkkopfschraube (10) am 
Werkzeuggrundkdrper befestigt ist. 

5. Schneidwerkzeug zum Bohren ins Voile und Dre- 
hen nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Werkzeug (1) eine unmit- 
telbar an die Wendeschneidplatte (3) mundende in 
Langsrichtung des Werkzeugschaftes (1) verlau- 
fende Bohrung (8), zur Zufuhr von Kuhlmittel, auf- 
weist. 

Claims 

1. A cutting tool for drilling into solid material and for 
turning, comprising a substantially cylindrical tool 
base element (1) with a machining section with a 
chip groove (2), which extends in the longitudinal 
direction and comprises a recess, in which a pris- 
matic, substantially rhombus or rhomboid-shaped 
reversible bit (3) with acute and obtuse corner 
angles of less than 89° or more than 91 0 is secured, 
the active cutting edges (5, 6) lying on the upper 
side of the reversible bit (3) - in the top view of the 
too! - and the active end-face cutting edge (5) 
extending approximately perpendicular to the bore 
longitudinal axis (A) of the tool and one end of said 
cutting edge (5) defining the bore diameter, whilst 
the other cutting edge end extends beyond the bore 
longitudinal axis (A) and this cutting edge (5) being 
inclined linearly or in an arc relative to the bearing 
surface (7) in such a manner that the thickness of 
the reversible bit (3) is greater at the acute-angled 
cutting corner than at the obtuse-angled cutting 
corner, 

characterised in that four cutting edges (5, 6; 5', 6*) 
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lie on the upper side of the reversible bit (3) and are 
rounded at the cutting corners; the end-face cutting 
edge (5) extending approximately perpendicular to 
the bore longitudinal axis (A) deviates from the per- 
pendicular by a maximum of 0.5°; the end of the 
end-face cutting edge (5) extending beyond the 
bore longitudinal axis (A) coincides with the bore 
longitudinal axis (A) at the transition point (4) from 
the straight cutting edge section to the rounded cor- 
ner section - in the top view of the tool -, or extends 
beyond said bore longitudinal axis (A) with a length 
of 10% maximum of the over length of the cutting 
edge (5), and the end-face cutting edge (5) - in the 
front view of the tool - intersects the bore longitudi- 
nal axis (A) or lies at a distance from said axis of 2% 
maximum of the boring diameter of the tool. 

2. A cutting tool for drilling into solid material and turn- 
ing according to claim 1, characterised in that the 
corner angles of the reversible bit (3) measure 88° 
or 92°. 

3. A cutting tool for drilling into solid material and turn- 
ing according to claims 1 to 2, characterised in that 
the cutting edges (5, 6; 5', 6') extend linearly 
inclined relative to the bearing surface at an angle 
of 3° to 10°. 

4. A cutting tool for drilling into solid material and turn- 
ing according to one of claims 1 to 3, characterised 
in that the reversible bit (3) comprises a central 
aperture (9) and is secured via said central aper- 
ture (9) to the tool base element with the aid of a 
countersunk screw (10). 

5. A cutting tool for drilling into solid material and turn- 
ing according to one of claims 1 to 4, characterised 
in that the tool (1 ) comprises a bore (8) for the sup- 
ply of cooling means, which bore opens directly 
onto the reversible bit (3) and extends in the longi- 
tudinal direction of the reversible bit (3). 

Revendications 

1 . Outil de coupe pour alesage dans ia masse et tour- 
nage, se composant d'un corps de base (1) d'outii 
sensiblement cylindrique a partie d'usinage com- 
portant une goujure (2), qui s'6tend dans la direc- 
tion longitudinale et dans laqueile est menage un 
evidement ou est fix6e une plaquette reversible 
prismatique (3) sensiblement en forme de losange 
ou rhomboide a angles de coins aigus et obtus de 
moins de 89° ou de plus de 91°, outil dans lequel - 
en vue de dessus de I'outil - les aretes actives de 
coupe (5, 6) sont situees sur le cdte superieur de la 
plaquette reversible (3) et le trace de I'arete frontale 
de coupe active (5) est a peu pres perpendiculaire 
a Taxe longitudinal d'alesage (A) de I'outil et une 
extremity de cette arete de coupe (5) def init le dia- 


metre d'alesage, tandis que I'autre extremite de 
I'ar&e de coupe est situee au-dela de Taxe longitu- 
dinal d'alesage (A), et dans lequel cette arete de 
coupe (5) est inclinee de fagon rectiligne ou curvili- 
5 gne par rapport a ia surface d'appui (7) d'une 
maniere telle que I'epaisseur de la plaquette rever- 
sible (3) est plus forte au coin de coupe a angle 
aigu qu'au coin de coupe a angle obtus, 
caracteris6 

10 

en ce que quatre aretes de coupe (5, 6; 5*. 6') 
sont situees sur le cdte superieur de la pla- 
quette reversible (3) et sont arrondies aux 
coins de coupe; . 

15 

en ce que I'arete frontale de coupe (5) de trac£ 
a peu pres perpendiculaire a Taxe longitudinal 
d'alesage (A) s'ecarte au maximum de 0,5° de 
la perpendiculaire; 

20 

en ce que I'extremite, situee au-dela de I'axe 
longitudinal d'alesage (A), de I'arete frontale de 
coupe (5) coincide - en vue de dessus de I'outil 
- avec I'axe longitudinal d'alesage (A) au point 
25 de raccordement (4) entre la partie rectiligne 

d'arete de coupe et la partie arrondie de coin, 
ou qu'elle est situee au dela de cet axe a une 
distance maximale egale a 10% de la longueur 
totale de l'ar§te de coupe (5) et 

30 

en ce que I'arete frontale de coupe (5) coupe - 
en vue de face de I'outil - I'axe longitudinal 
d'alesage (A) ou en est 6loignee d'une distance 
maximale de 2% du diametre d'alesage de 

35 i'OUtil. 

2. Outil de coupe pour alesage dans la masse et tour- 
hage selon la revendication 1, caracterise en ce 
que les angles de coins de la plaquette reversible 

40 (3) sont de 88° a 92°. 

3. Outil de coupe pour al£sage dans la masse et tour- 
nag e selon la revendication 1 ou 2, caracterise en 
ce que le trace des ar€tes de coupe (5, 6; 5\ 6') est 

45 incline de facon rectiligne selon un angle de 3° a 
10° par rapport a la surface d'appui. 

4. Outil de coupe pour alesage dans la masse et tour- 
nage selon I'une des revendications 1 a 3, caracte- 

50 rise en ce que la plaquette reversible (3) comporte 
un orifice central (9) et est fixee au corps de base 
de I'outil par cet orifice central (9) au moyen d'une 
visatete fraisee (10). 

55 5. Outil de coupe pour alesage dans la masse et tour- 
nage selon Tune des revendications 1 a 4, caracte- 
rise en ce que I'outil (1) comporte dans la tige (1) 
d'outii un alesage de trace longitudinal qui d6bou- 
che immediatement a la plaquette reversible (3) 
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pour y amener un agent refroidissant. 
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Fig. 1 
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Fig. 2 
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Fig. 3 
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